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Die Erfmdung betrifft eine Vorrichtuug zum Um- 
rollen von stabformigen Tabakartikeln, wie Zigaret- 
ten, und von Filterri mit einem Umhullungsblatt, bei 
der die Tabakartikel bzw. Filter auf einem mit be- 
grenzten Rollflachen versehenen Rollforderer gerollt 5 
werden. 

Derartige bekannte Vorrichtungen finden unter 
anderem Anwendung fur eine Herstellung von Fil- 
termundstuckzigaretten, bei der ein Verbindungs- 
blatt manschettenartig urn ein Mundstiick von dop- io 
pelter Gebrauchslange und die Enden von an beiden 
Enden des Mundstiickes anschlieBenden Zigaretten 
herumgerollt werden. Fiir die Durchfuhrung des 
Rolivorganges werden dazu die einzelnen Zigaretten- 
gruppen von einem Zubringforderer mit einem Urn- 15 
hiillungsblatt auf eine begrenzte Rollflache des Roll- 
forderers gegeben. AnschlieBend werden die Zigaret- 
tengruppen bei einer Weiterbewegung des Rollforde- 
rers durch das Abrollen an einer feststehenden oder 
auch an einer ebenfalls umlauf enden Rollflache mit 20 
dem Umhullungsblatt umwickelt und daraufhin auf 
einen Abfuhrforderer abgegeben. Bei einigen Aus- 
fiihrungsformen dieser bekannten Vorrichtungen sind 
der Zubringforderer, der Rollforderer und der Ab- 
fuhrforderer als Trommeln ausgebildet, die mit auf 25 
ihrem Umfang verteilten muldenforniigen Aufnah- 
men fiir die Aufnahme der Zigarettengruppen ver- 
sehen sind, wobei die Teilkreise kammen. Die Auf- 
nahmeteilung auf der Zubringtrommel und der Ab- 
fiihrtrommel sind so. gewahlt, daB sie der Teilung 30 
der begrenzten Rollflachen der Rolltrommel ent- 
sprechen. AuBerdem sind die Geschwindigkeitsver- 
haltnisse durch Verwendung entsprechender An- 
triebe oder eines gemeinsamen AnLriebes fiir die drei 
Fordertrommeln so gewahlt, daB sich die Umfangs- 35 
geschwindigkeiten der drei Trommeln gleichen, so 
daB eine reibungslose Obergabe einer Zigaretten- 
gruppe an einer Obergabes telle zwischen der Zu- 
bringtrommel und der Rolltrommel und an einer wei- 
teren Ubergabestelle zwischen der Rolltrommel und 40 
der Abfiihrtrommel stattfinden kann. 

In dem Bestreben, mit einer Vorricbtung innerhalb 
kurzer Zeit moglichst viele Filterzigaretten herstellen 
zu konnen, wurden moglichst kleine Teilungen auf 
den Trommeln gewahlt. Dabei wurde der Anord- 45 
nung eine untere Grenze gesetzt durch die Mindest- 
lange, welche die einzelnen Rollflachen aufweisen 
miissen, um ein Umhullungsblatt in seiner vollen 
Lange aufnehmen zu konnen und um einen einwand- 
freien Rollvorgang zu gewahrleisten. Die Mindest- 50 
lange der Rollflachen wurde somit unter anderem 
durch den Durchmesser der Zigaretten bestimmt, die 
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mit der Maschine hergestellt werden sollten. War es 
beabsichtigt, mit der Vorrichtung normale oder ver- 
haltnismaBig diinne Zigaretten herzustellen, so konn- 
ten die begrenzten Rollflachen relativ kurz ausgebil- 
det werden und dementsprechende Teilungen fiir die 
Aufnahmen der Zubringtrommel und der Abfiihr- 
trommel gewahlt werden. 

Eine Schwierigkeit bei derartigen Vorrichtungen 
ist jedoch darin zu sehen, daB ein nachtraglicher 
Wechsel auf die Herstellung wesentlich starkerer 
Zigaretten oder Zigarillos, fiir welche die zur Ver- 
fiigung stehende Rollflachenlange nicht ausreichte, 
selbst bei einer verminderten Leistung der gesamten 
Anlage nur unter erheblichem baulichem Aufwand 
erfolgen konnte. Das war insbesondere darauf zu- 
riickzufiihren, daB es nicht allein geniigte, die einzel- 
nen Rolltrommeln gegen Rolltrommeln mit groBeren 
bzw. langeren Rollflachen auszutauschen und gege- 
benenfalls zusatzlich noch die Zubringtrommel und 
die Abfiihrtrommel gegen andere Trommeln mit 
anderen Teilungen auszutauschen, weil die Antriebe 
dieser Teile, die in einzelnen Fallen miteinander 
verbunden sind, auch auf die ubrigen wesentlichen 
Teile der gesamten Anlage abgestimmt bleiben miis- 
sen. An sich ist es zwar moglich, Umhullungsblatter 
auch in solchen Rolltrommeln zu verwenden, deren 
Rollflachen kurzer sind als die Umhullungsblatter 
und diese auf einen Steg zwischen zwei Rollflachen 
aufliegen zu lassen. 

Bei Benutzung derartig zu langer Umhullungsblat- 
ter wird aber ihr Randabschnitt beim Rollvorgang 
nicht geniigend um den zu rollenden Tabakartikel 
herumgerollt, sondera allenfalls lediglich angedriickt, 
so daB das fertige Tabakerzeugnis nicht von einwand- 
freier Qualitat ist. Bisher erschienen deshalb tief- 
greifende Anderungen an der gesamten Anlage fiir 
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die Herstellung von Tabakartikeln erforderlich, urn Aufgabe- oder Obergabestelle zusammenwirkenden 

eine Rolltrommel mit langeren begrenzten Roll- Forderer eine unterschiedliche Umfangsgeschwindig- 

flachen an Stelle einer Rolltrommel mit kurzeren keit aufweisen miissen. t)berraschenderweis& hat sich 

Rollflachen zu verwenden. nun aber gezeigt, daB sine Geschwindigkeitsdifferenz, 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugmnde, Vor- 5 welche sich aus einem Wechsel auf eine Rollflachen- 

richtungen zum UmroIIen von stabformigen Tabak- lange ergibt, die noch in dem Bereich der Bediirf- 

artikeln und von Filtern mit einem Umhiillungsblatt nisse der taglichen Praxis liegt, im Betrieb der Vor- 

auf einem mit begrenzten Rollflachen versehenen richtung vernachlassigbar ist insofern, als davon aus- 

Rollforderer derart weiterzuentwickeln, daB ein Aus- gegangen werden kann, daB durch eine solche Ge- 
tausch des Rollforderers mit begrenzten Rollflachen io schwindigkeitsdifferenz eine einwandfreie Ubergabe 

gegen einen anderen mit langeren Rollflachen unter eines Zigarettenartikels von einem Forderer auf den 

Beibehaltung der urspriinglichen Leistung der Ma- anderen nicht beeintrachtigt wird. 

schine ohne besondere Montageschwierigkeiten und Soli beispielsweise eine Vorrichtung, mit der 

ohne groBe Unkosten vorgenommen werden kann. bisher Filterzrgaretten mit einem Durchmesser von 
Dabei soil die Erfindung nicht auf solche Vorrichtun- 15 8,5 mm oder weniger hergestellt wurden, nunmehr 

gen beschrankt sein, die ausschlieBlich fiir die An- fur die Herstellung von Filterzigaretten mit einem 

bringung von Filtern an Zigaretten bestimmt oder Durchmesser von etwa 8,8 bis 9 mm Anwendung fin- 

geeignet sind, sondern es sollen dariiber hinaus auch den und reicht dafiir die Lange der begrenzten Roll- 

solche Vorrichtungen verbessert werden, mit denen flachen des bisher verwendeten Rollforderers nicht 
beispielsweise die Deckblatter von Zigarillos gewik- 20 aus, weil diese bereits bei der Herstellung der Ziga- 

kelt oder Zigaretten mehrfach gerollt werden sollen, retten mit dem Durchmesser von 8,5 mm durch das 

oder mit denen die Zigaretten beispielsweise so ge- Umhiillungsblatt in der Langsrichtung vollstandig 

rollt werden sollen, daB die Nahtstelle des Zigaret- ausgelegt waren, so geniigt es, wenn an Stelle einer 

tenpapiers nach dem Rollen nach einer bestimmten 30er-Teilung fiir die Herstellung der 8,5-mrn-Zigaret- 
Seite ausgerichtet liegt. Die Erfindung ist daher all- 25 ten nunmehr eine 28er-Teilung am Rollforderer fiir 

gemein auf solche Vorrichtungen abgestellt, in denen die Herstellung von 8,8-mm-Zigaretten vorgesehen 

Tabakartikel bzw. Filter von einem mit Aufnahme wird. Damit diese mit der 30er-Teilung des Zubring- 

versehenen Zubringquerforderer auf einen mit be- forderers und gegebenenfalls des Abfiihrforderers 

grenzten Rollflachen versehenen Rollforderer und dahingehend zusammenwirkt, daB jedem Anfang 
nach einem Rollvorgang von diesem auf einen nach- 30 einer Rollflache bei ihrem Vorbeilauf an eine Uber- 

geschalteten Abfiihrforderer abgegeben werden oder gabestelle eine Aufnahme des anderen Forderers 

auf eine andere Art und Wefce nach einem Rollvor- zugeordnet wird, muB sich der Rollforderer jedoch 

gang von dem Rollforderer entfernt werden, wobei um das 30- bzw. 28fache schneller als die ubrigen- 

sich die Teilungslinien der einzelnen Forderer be- Forderer drehen. Wie sich aber iiberraschenderweise 
riihren. 35 gezeigt hat, schheBt eine solche Geschwindigkeits- 

Von den Teilungslinien kann zumindest eine linear diflerenz eine einwandfreie Obergabe des Tabak- 

verlaufen, wenn als Forderer beispielsweise eine mit artikels an der Ubergabestelle keineswegs aus. 

Aufnahmen versehene Muldenkette vorgesehen ist. GemaB einer zweckmaBigen Weiterentwicklung 

Es ist jedoch auch moglich, als ' zusammenwirkende der Erfindung ist vorgesehen, daB der Zubringfor- 

Forderer zwei Trommeln vorzusehen, so daB es sich 40 derer und der Abfiihrforderer den gleichen Teilungs- 

bei den Teillinien um Teilkreise handelt. abstand aufweisen und der Rollforderer eine andere 

Als Losung der vorstehenden Aufgabe ist nach der Teilung fiir seine Rollflache aufweist, und daB der 

Erfindung gemaB einem wesentlichen Merkmal vor- Rollforderer mit einer anderen Umfangsgeschwindig- 

geschlagen, daB die begrenzten Rollflachen des Roll- keit umlauft wie der Zubringforderer und der Ab- 

forderers einen anderen Teilungsabstand aufweisen 45 fiihrforderer. Mit dieser Anordnimg wird es ermog- 

als die Aufnahmen eines zweiten Forderers, und daB licht, einen bereits vorhandenen Antrieb fiir einen 

Antriebsmittel vorgesehen sind, durch die der Roll- Zubringforderer und einen zu diesem synchron um- 

forderer und der zweite Forderer in derselben Zeit- laufenden Abfiihrforderer auch bei einem Wechsel 

einheit um ihren eigenen Teilungsabstand bewegt des Rollforderers weiterverwenden zu konnen und 

werden. 50 lediglich hinsichtlich des Antriebs des Rollforderers 

Nach der Erfindung kann bei einem Wechsel in der eine geringf ugige Abanderung im Antrieb treflen zu 

GroBe der herzustellenden Tabakartikel ein Roll- miissen, wobei diese Abanderung jedoch in der 

forderer mit einer groBeren oder kleineren Roll- Hinzufiigung eines erganzenden Teiles zum Antrieb 

flachenlange als zuvor, jedoch unter Beibehaltung der bestehen kann, der leicht zu montieren ist und bei 

ubrigen bereits vorhandenen Forderer im Austausch 55 einem Wechsel auf die urspriinglichen Betriebsver- 

angeordnet werden. Um dabei eine einwandfreie haltnisse auch muhelos wieder zu entfernen ist. 

t)bergabe der Tabakartikel zwischen den einzelnen Grundsatzlich ist es bei der vorgeschlagenen An- 

Forderern zu gewahrleisten, ist weiterhin vorge- ordnung moglich, als Fordermittel umlaufende Ket- 

sehen, daB jedem Anfang einer Rollflache bei ihrem ten oder andere Transporteinrichtungen zu verwen- 

Vorbeigang an der Ubergabestelle eine Aufnahme 60 den. Besonders in Anbetracht der vorgesehenen 

eines Forderers zugeordnet wird. geringen Geschwindrgkeitsdiflerenzen zwischen den 

Unter der Voraussetzung, daB die Leistung der einzelnen Forderern hat es sich jedoch nach einem 

Vorrichtung durch einen Einsatz eines Rollforderers weiteren Merkmal der Erfindung als zweckmaBig 

mit langeren Rollflachen als dem zuvor verwendeten gezeigt, wenn der Zubringforderer, der Rollforderer 

Rollforderer nicht beeintrachtigt werden soil und 65 und der Abfiihrforderer als Trommeln ausgebildet 

auch die Arbeitsgeschwindigkeit der bereits zuvor sind, denn bei einer derartigen Ausbildung kann die 

verwendeten ubrigen Forderer unverandert bleiben Stelle, an der sich zwei nebeneinanderliegende Trom- 

soll, bedeutet diese MaBnahme, daB die zwei an der meln am nachsten stehen, als diejenige einzige Uber- 



1 258 773 



5 

gangsstelle gewahlt werden, an der trotz der Ge- 
schwindigkeitsdifferenzen fortlaufend eine Zuord- 
nung einer Aufnahme zu einem bestimmten Punkt 
einer Rollfiache stattfindet, so daB an der einzigen 
Stelle, an der sich die zwei Trommeln nahe kommen, 
die unterschiedlichen Teilungen der Trommeln auf- 
einander abgestimmt sind und die Obergabe eines 
Tabakartikels erfolgen kann. 

Urn die erfindungsgemaBe Einrichtung im Bedarfs- 
fall mit einfachen Mitteln aufbauen zu konnen, ist in 
weiterer Ausgestaltung vorgesehen, daB fiir den An- 
trieb der Rolltrommel, Zubringtrommel und Abfiihr- 
trommel ein gemeinsames Antriebszahnrad mit einem 
ersten und einem zweiten Zahnrad vorgesehen ist, 
von den en das erste Zahnrad mit einem die Roll- 
trommel antreibenden Zahnrad kammt und das 
zweite Zahnrad ein die Zubringtrommel antreibendes 
Zahnrad antreibt. Obwohl die Umlaufgeschwindig- 
keiten der drei Forderer nicht gleich sind, sondern 
sich in einem AusmaB uuterscheiden, das von der 
Teilung der Rolltrommel abhangt, kann gemaB dieser 
Ausgestaltung trotzdem fiir alle Forderer ein gemein- 
sames Antriebszahnrad angeordnet sein, das bei 
einem Austausch der Rolltrommel wie auch die 
iibrigen Antriebsteile fiir die Zubringtrommel und 
die Abfiihrtrommel nicht entfernt oder abgeandert 
zu werden braucht. 

Nach einem weiteren vorteilhaften Merkmal der 
Erfindung ist vorgesehen, daS das zweite Zahnrad 
des gemeinsamen Antriebszahnrades das Antriebsrad 
der Zubringtrommel iiber ein auf der Welle der Roll- 
trommel frei laufendes Zahnrad antreibt. Diese MaB- 
nahme bringt es mit sich, daB auch der urspriinglich 
vorhandene Antrieb fiir die Rolltrommel nicht ent- 
fernt oder abgeandert zu werden braucht, wenn eine 
Rolltrommel mit einer anderen Rollflachenteilung 
zum Einsatz kommt, sondern daB in einem solchen 
Fall der Antrieb fiir die Rolltrommel lediglich durch 
ein oder wenige Einzelteile erganzt zu werden 
braucht 

Fiir eine mogliche Wiederverwendung eines bereits 
vor dem Wechsei einer Rolltrommel benutzten An- 
triebs nach einer Entfernung einer zwischenzeitlich 
eingesetzten anderen Rolltrommel tragt weiterhin die 
baulich besonders ekifache und mit wenigen Hand- 
griflen durchzufiihrende MaBnahme bei, nach 
welcher die kraftschliissige Verbindung zwischen 
dem gemeinsamen Antriebszahnrad und der Roll- 
trommel iiber das erste Zahnrad und das Antriebs- 
zahnrad der Rolltrommel losbar ist und die Roll- 
trommel iiber das zweite Zahnrad des Antriebszahn- 
rades sowie dasjenige Zahnrad antreibbar ist, das mit 
dem Antriebsrad der Zubringtrommel im Eingriff 
stent 

Ein vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung und seine Wirkungsweise sind nachstehend 
unter Bezugnahme auf eine Zeichnung erlautert In 
dieser zeigt 

F i g. 1 eine Seitenansicht eines Teiles einer Filter- 
zigarettenmaschine mit einer Rolltrommel, einer Zu- 
bringtrommel und einer Abfiihrtrommel, 

Fig. 2 die Ubergabestelle zwischen der Zubring- 
trommel und der Rolltrommel als Ausschnitt der 
Fi g. 1 in vergroBertem MaBstab, die 

Fig. 3, 4 und 5 die Obergabe eines Tabakartikels 
von der Rolltrommel auf die Abfiihrtrommel, 

Fig. 6 die Draufsicht auf einen Antrieb der Roll- 
trommel in schematischer Darstellung und 
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F i g. 7 einen Querschnitt nach der Linie VII- VII 
durch den Antrieb der Rolltrommel nach F i g. 6. 

Die in der Fig. 1 dargestellte Vorrichtung besteht 
im wesentlichen aus einer Zubringtrommel 1 mit 
5 einer Antriebswelle 2, einer mit ihrem Teilkreis den 
Teilkreis der Zubringtrommel 1 beruhrenden Roll- 
trommel 3 mit einer Antriebswelle 4 und einer nach- 
geschalteten als Schneidtrommel' 6 ausgebildeten Ab- 
fiihrtrommel mit einer Antriebswelle 7 sowie einem 
io Trennmesser 8, deren Teilkreis ebenfalls den Teil- 
kreis der Rolltrommel 3 beruhrt. 

Die Zubringtrommel 1 ist mit auf ihrem Umfang 
gleichmaBig verteilt angeordneten Aufnahmenll ver- 
sehen, die einen Teilungsabstand A t aufweisen. Die 
15 Rolltrommel 3 ist mit auf ihrem Umfang verteilt 
angeordneten, durch Stege 16 begrenzten Rollfiachen 
13 versehen, die einen Teilungsabstand A 2 aufweisen. 
Die Schneidtrommel 6, welche der Rolltrommel 3 
nachgeschaltet ist, weist ebenfalls auf dem Umfang 
20 verteilt angeordnete Aufnahmen 9 auf, deren Tei- 
lungsabstand A x demjenigen der Aufnahmen 11 der 
Zubringtrommel 1 entspricht. 

Unterhalb der Schneidtrommel 6 ist ein umlaufen- 
des Ablegerband 14 angeordnet. 
25 Der Fig. 2 ist zu entnehmen, dafi dicht an der 
Ubergabestelle V x zwischen der Zubringtrommel 1 
und der Rolltrommel 3 eine fest stehende Rollfiache 
15 vorgesehen ist, an der eine Zigarettengruppe 12 
beim Rollvorgang abrollt. Diese feststehende Roll- 
30 fiache 15 ist mindestens so lang wie die einzelnen 
Rollfiachen 13. 

Wie aus der Fig. 1 hervorgeht, rotieren die 
Zubringtrommel 1 und die Schneidtrommel 6 im 
Uhrzeigersinn, wahrend die Rolltrommel 3 gegen den 
35 Uhrzeigersinn dreht, um an den beiden Ubergabe- 
stellen O x und V 2 zwischen der Zubringtrommel 1 
und der Rolltrommel 3 einerseits und zwischen der 
Rolltrommel 3 und der Schneidtrommel 6 anderer- 
seits jeweils einer Rollfiache 13 eine Aufnahme 11 
40 der Zubringtrommel 1 bzw. eine Aufnahme 9 der 
Schneidtrommel 6 zuzuordnen. Da der Teilungsab- 
stand A 2 der begrenzten Rollfiache 13 der Rolltrom- 
mel 3 grbBer ist als der Teilungsabstand A x der Auf- 
nahmen 9 und 11 von der Schneidtrommel 6 und der 
45 Zubringtrommel 1, ist die Umf angsgeschwindigkeit V 2 
der Rolltrommel 3 groBer als die Umf angsgeschwin- 
digkeit F A der Zubringtrommel 1 und der Schneid- 
trommel 6. 

Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel muBten 

50 bei einem dem Teilungsabstand der Zubringtrom- 
mel 1 sowie der Schneidtrommel 6 entsprechenden 
Teilungsabstand der Rolltrommel 3 dreiBig Aufnah- 
men im gleichen Abstand verteilt angeordnet sein. 
Um fiir die Herstellung verhaltnismaBig starker Ziga- 

55 retten lange Rollfiachen 13 zur Verfiigung zu haben, 
weist die Rolltrommel 3 jedoch lediglich achtund- 
zwanzig abgegrenzte Rollfiachen 13 auf. Das bedingt, 
daB die Rolltrommel 3 um 30/28 schneller rotiert 
als die Zubringtrommel 1 und die Schneidtrommel 6, 

6o wenn an den beiden Ubergabestellen U 1 und £/„ stan- 
dig jeweils dem Anfang einer begrenzten Rollfiache 
13 eine Aufnahme 11 bzw. 9 zugeordnet werden soil. 
Fiir die Geschwindigkeiten V« und V x gilt daher 
V 2 = 30/28 V v 

65 Ein Ausfuhrungsbeispiel fiir einen gemeinsamen 
Antrieb der Trommel 1, 3 und 6, bei dem die vor- 
stehenden Voraussetzungen in den Geschwindigkaits- 
verhaltnissen erfiillt sind, ist in den Fig. 6 und 7 
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gezeigt, Der dort dargestellte Antrieb weist ein auf 
einer Achse20 drehbar gelagertes Antriebszahnrad 
19 auf, auf dessen Nabe ein erstes Zalmrad 21 und 
ein zweites Zahnrad 22 befestigt sind. Von diesen 
kammt das erste Zahnrad 21 mit einem an der Roll- 5 
trommel 3 befestigten auf einer Zwischenachse 5 
lose drehbaren Zahnrad 23. Das zweite Zahnrad 22 
kammt mit auf einem Bund 10 des Zahnrades 23 lose 
drehbar gelagerten Zahnrad 24. Die Anordnung ist 
dabei so getrolfen s daB das zweite auf der Nabe des io 
Antriebszahnrades 19 befestigte Zahnrad 22 die 
Zubringtrommel 1 iiber ein Zahnrad 24 antreibt, 
welches unter Zwischenschaltung der Kugellager 25 
auf der als Hohlwelle ausgebildeten Antriebswelle 4 
der Rolltrommel 3 frei laufend drehbar ist. Die 15 
Schneidtrommel 6 wird ebenfalls iiber dieses frei 
drehende Zahnrad 24 angetrieben, so daB der syn- 
chrone Lauf von Schneidtrommel 6 und Zubring- 
trommel 1 standig gewahrleistet ist. Zu beachten ist 
jedoch, daB der Antrieb der Antriebswelle 2 von der zo 
Zubringtrommel 1 nicht unmittelbar iiber das Zahn- 
rad 24 erfolgt, sondern unter Zwischenschaltung 
eines weiteren Zahnrades 31, und der Antrieb der 
Antriebswelle 7 von der Schneidtrommel 6 unter 
Zwischenschaltung eines Zahnrad es 32, wie beson- 25 
ders deutlich der F i g. 6 zu entnehmen ist. 

Aus den Fig. 6 und 7 geht fernerhin hervor, daB 
das erste auf der Nabe des Antriebszahnrades 19 be- 
festigte Zahnrad 21, welches die Rolltrommel 3 an- 
treibt, groBer ist als das zweite Zahnrad 22, welches 30 
die Zubringtrommel 1 und die Schneidtrommel 6 an- 
treibt, und daB weiterhin das mit dem ersten Zahn- 
rad 21 im Eingriff stehende Zahnrad 23 der Roll- 
trommel 3 kleiner ist als das mit dem zweiten Zahn- 
rad 22 kammende Zahnrad 24 fur den Antrieb der 35 
Zubringtrommel 1 und der Schneidtrommel 6. Da- 
durch erhalt die Rolltrommel 3 eine hohere Umlauf- 
geschwindigkeit als die Zubringtrommel 1 und die 
Schneidtrommel 6. Und zwar sind die Obersetzungs- 
verhaltnisse zwischen den Zahnradern 22 und 24 40 
einerseits und den Zahnradern 21 und 23 anderer- 
seits so gewahlt, daB das Verhaltnis der Umlauf- 
geschwindigkeiten zwischen der Rolltrommel 3 zu 
der Zubringtrommel 1 und der Schneidtrommel 6 
dem Teilungsverhaltnis der Rollflachen zu den Auf- 45 
nahmen angepaBt ist. 

Soli eine Rolltrommel Verwendung finden, welche 
fur ihre begrenzten Rollflachen den gleichen Tei- 
lungsabstand aufweist wie die vorhandene Zubring- 
trommel 1 und Schneidtrommel 6, so ist es bei dem 50 
dargestellten Antrieb moglich, nach einem Losen der 
Schraubverbindung 27 und 28 das Zahnradpaar 21, 
23 bei einem Austausch der Rolltrommel zu entfer- 
nen und durch ein Verkeilen des Zahnrades 24 mit 
der als Hohlwelle ausgebildeten Antriebswelle 4 die 55 
neu eingesetzte Rolltrommel unter der gleichen Ge- 
schwindigkeit anzutreiben wie die Zubringtrommel 1 
und die Schneidtrommel 6. 

Die Arbeitsweise der dargestellten Vorrichtung ist 
folgende: 60 

Die Zubringtrommel 1 fordert in ihren Aufnahmen 
U Zigarettengruppen 12, die aus zwei zueinander 
ausgerichteten Zigaretten mit einem zwischen ihnen 
liegenden Filter bestehen. Die Forderung erfolgt 
unter der Geschwindigkeit V x zu der Ubergabe- 65 
stelle O v Dort werden die Zigarettengruppen 12 je- 
weils auf ein Umhiillungsblatt 35 in einer begrenzten 
Rollflache 13 von der unter der Geschwindigkeit V 0 
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rotierenden Rolltrommel 3 abgegeben. An der t)ber- 
gabestelle V t wird die von der Rolltrommel 3 iibcr- 
nommcne Zigarettengruppe 12 zunachst durch Saug- 
luft an der vorderen Rollflachenbegrenzung 34 einer 
Rollflache 13 gehalten, an der Saugkanale 33 miinden. 

Auf ihrem weiteren Transport mit der Rolltrom- 
mel 3 unter der erhohten Umlaufgeschwindigkeit V 2 
wird die Zigarettengruppe 12 unter die feststehende 
Rollfl'ache 15 gefuhrt, an der sie so abrollt, daB das 
Umhullungsblatt 35 vollstandig um den Filter zwi- 
schen den Zigaretten und die beiden angrenzenden 
Zigarettenenden herumgeschlungen wird. Am SchluB 
dieses Rollvorganges liegt die Zigarettengruppe 12 an 
der hinteren Rollflachenbegrenzung 36, die die Riick- 
wand des Steges 16 bildet, in der sie durch die Saug- 
luft aus den Saugluftkanalen 37 gehalten wird, die an 
der hinteren Begrenzung 36 der Rollflachen miinden. 

Nach einem weiteren Transport auf der Rolltrom- 
mel 3 wird die Zigarettengruppe 12 an die zweite 
"Qbergabestelle U>, gefuhrt, um dort in eine Auf- 
nahme 9 der Schneidtrommel 6 in der Weise iibertra- 
gen zu werden, wie es in den F i g. 3, 4 und 5 dar- 
gestellt ist. Den in diesen Figuren wiedergegebenen 
Bewegungsphasen ist zu entnehmen, daB die Zigaret- 
tengruppe^ unter einer hoheren Geschwindigkeit 
an die Obergabestelle U 2 in der Rolltrommel 3 heran- 
gefuhrt wird, als sie von der Schneidtrommel 6 abge- 
fiihrt wird. Die Anordnung ist deshalb so getroflen, 
daB die hintere Rollflachenbegrenzung 36 der Roll- 
flache 13 zunachst einen groBeren Abstand zu der 
Ubergabestelle V 2 aufweist als die riiclcwartige 
Flanke der Aufnahme 9 von der Schneidtrommel 6 
und daB sich die Abstands differ enz mit zunehmender 
Annaherung an die Obergabestelle V 2 bis auf Null 
verringert, um nach einem Durchwandern der t)ber- 
gangsstelle U 2 und der erfolgten Obergabe der Ziga- 
rettengruppe 12 wieder anzuwachsen. Die gesamte zu 
beriicksichtigende Abstandsdifferenz in dem Bereich, 
in dem die Ubergabe stattfindet, ist jedoch allgemein 
so gering, dafi dadurch eine einwandfreie Ubergabe 
der Zigarettengruppe 12 von der Rolltrommel 3 auf 
die Schneidtrommel 6 nicht beeintrachtigt wird. 

Wenn das vorstehende Ausfuhrungsbei spiel eine 
Vorrichtung fur eine Herstellung einer filterlosen 
Zigarette zum Gegenstand hat, so ist darin nicht eine 
Beschrankung derErfindung auf dieses Anwendungs- 
gebiet zu sehen. Die Erfindung laBt sich ebenso vor- 
teilhaft anwenden bei Maschinen zum Herstellen von 
Zigarillos oder Zigarren, die mit einem Blatt zu um- 
hiillen sind, oder zum Anbringen von Filtern und 
Rezefifiltern der verschiedensten Ausfiihrungen mit 
oder ohne Wirbelkammer sowie bei Maschinen zum 
Herstellen von kombinierten Filterstaben. 

Patentanspriiche: 

1. Vorrichtung zum Umrollen von stabfor- 
migen Tabakartikeln, wie Zigaretten, und von 
Filtern mit einem Umhiillungsblatt, mit einem mit 
begrenzten Rollflachen versehenen- Rollforderer 
und mindestens einem zweiten, mit Aufnahme 
versehenen Forderer, dessen Teillinie mit der 
Teillinie des Rollforderers kammt, dadurch 
gekennzeichnet, daB die begrenzten Roll- 
flachen (13) des Rollforderers (3) einen anderen 
Teilungsabstand (A<>) aufweisen als die Aufnah- 
men (9, 11) des zweiten Forderers (1, 6), und 
. daB Antriebsmittel (20, 21, 22, 23, 24, 31, 32) 
vorgesehen sind, durch die der Rollforderer (3) 
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und der zweite Forderer (1 bzw. 6) in derselben 
Zeiteinheit um ihren eigcnen Teilungsabstand (A t 
bzw. A 2 ) bewegt werden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei dem der 
zweite Forderer dem Rollforderer als Zuforderer 5 
vorgeschaitet und dem Rollforderer ein weiterer 
Abforderer nachgeschaltet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Zuforderer (1) und der Abfor- 
derer (6) den gleichen Teilungsabstand fur ihre 
Aufnahmen (9, 11) aufweisen und der Rollfor- io 
derer (3) eine and ere Teilung an Rollflachen (13) 
aufweist, und daB der Rollforderer (3) mit einer 
anderen entsprechenden Umfangsgeschwindigkeit 
(V 2 ) umlauft wie der Zuforderer (1) und der Ab- 
forderer (6). 15 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 der Zuforderer (1), der Roll- 
forderer (3) und der Abforderer (6) als Trommeln 
ausgebildet sind. 

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der ao 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rolltrommel (3) eine groBere 
Teilung aufweist und mit hoherer Umfangsge- 
schwindigkeit (V 2 ) umlauft als die Zubringtrom- 
mel(l). 25 

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 



73 © 

10 

zeichnet, daB fur den Antrieb der Rolltrommel 
(3), der Zubringtrommel (1) und der Abfiihr- 
trommel (6) ein Antriebszahnrad (19) mit einem 
ersten und einem zweiten Zahnrad(21 bzw. 22) 
vorgesehen ist, von denen das erste Zahnrad (21) 
mit einem die Rolltrommel (3) antreibenden 
Zahnrad (23) kammt und das zweite Zahnrad 
(22) ein die Zubringtrommel (1) antreibendes 
Zahnrad (24) antreibt. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zweite Zahnrad (22) des An- 
triebszahnrades (19) das Antriebsrad (31) der Zu- 
bringtrommel (1) iiber ein auf der Welle (4) der 
Rolltrommel (3) frei laufendes Zahnrad (24) an- 
treibt. 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die kraftschliissige Verbindung zwi- 
schen dem Antriebszahnrad (19) und der Roll- 
trommel (3) iiber das erste Zahnrad (21) und das 
Zahnrad (23) der Rolltrommel (3) losbar ist und 
die Rolltrommel (3) iiber das zweite Zahnrad (22) 
des Antriebszahnrades (19) sowie dasjenige 
Zahnrad (24) antreibbar ist, das mit dem An- 
triebsrad (31) der Zubringtrommel (1) im Eingriff 
stent 
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